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Es poco lo que se ha hecho, escasamente un inicio; y, sin embargo, es mucho 
comparado con el vacío total de hace un siglo. Y nuestros conocimientos, 

como puede intuirse fácilmente, parecerán a su vez la ignorancia más supina 
a aquellos que vengan detrás de nosotros. Sin embargo, no cabe 

despreciarlos, pues a través de ellos nos acercamos a tientas hasta alcanzar 
la orilla de la vestidura del Altísimo. 

 
Agnes M. Clerke, A Popular History of Astronomy, 1893 
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RESUMEN 

Debido a la creciente demanda a nivel mundial del uso de biocombustibles y bioproductos a partir 

de grasas y aceites, resulta necesaria la búsqueda de materias primas alternas no destinadas al 

consumo humano que puedan reemplazar a las oleaginosas en la producción de biocombustibles 

líquidos como el biodiésel. El objetivo de este trabajo es realizar la caracterización de soapstock, un 

residuo de la refinación de aceite vegetal y/o residual, y evaluar sus propiedades fisicoquímicas para 

determinar la factibilidad de ser usada como materia prima para la producción de biocombustibles 

líquidos.  

La caracterización se llevó a cabo mediante métodos específicos para el soapstock de la Sociedad 

Americana de Químicos de Aceites (AOCS). Los resultados obtenidos mostraron un contenido de 

triglicéridos superior al 70 %, por lo cual se puede considerar un material adecuado para ser usado 

en el proceso de producción de biocombustibles líquidos. Las pruebas preliminares de 

transesterificación presentaron una conversión del 18% utilizando transesterificación convencional 

después de 2 h y 98 % asistida con el uso de cavitación ultrasónica después de 30 min.  

A partir del diseño de experimentos de cribado, se determinó que el 73 % del efecto total en la 

conversión a biodiésel está dado por los factores lineales analizados (potencia, tiempo, relación 

molar, y porcentaje de catalizador). Con la información generada, se fijaron los factores tiempo y 

temperatura, y utilizando un diseño de experimentos de superficie de respuesta se logró encontrar 

los valores óptimos para los factores para maximizar la variable respuesta (porcentaje de obtención 

de biodiésel) hasta lograr entre un 96 % y 98 % de conversión en 10 min, con una relación molar 

aceite-metanol de 1:8, porcentaje de catalizador (% p/p) de 1.8 y una potencia del 75 % 

manteniendo una temperatura de 35 °C. 

El biodiésel obtenido fue caracterizado mediante las normas ASTM D6751 y D6584 para un B100. El 

porcentaje de glicéridos totales (glicéridos que no reaccionaron) fue menor de un 0.5 % mientras 

que la glicerina total fue de un 0.269 %, lo que muestra la eficacia del proceso y la pureza del 

biodiésel obtenido. A partir del estudio cinético que se realizó se encontró que la reacción era de 

tercer orden (−𝑟 ீ
ᇱ = 𝑘𝐶்ீ

ଵ 𝐶ெ
ଶ ) con una constante de velocidad (k) de 0.018 (L2∙mol−2 ∙min−1) y una 

energía de activación (Ea) de 92.72 KJ/mol. 




